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DeMoore, Howar^Warren 

Die vorliegende Erfindung betrifft Rotationsoffset- oder Ftexographie-Druckpressen mit 
Bahn- oder Bogenzufuhr und insbesondere eine neue und verbesserte 
Einfarbungs-/Beschichtungsvorrichtung fur das in-line-Applizieren von Druckfarben oder 
Schutz- oder Zieruberzugen auf Bahn- oder Bogensubstrate. 

Herkommliche Rotationsoffset-Druckpressen mit Bogenzufuhr enthalten typischerweise 
eine oder mehrere Druckeinheiten, durch die einzelnen Bogen gefuhrt und mit nasser 
Druckfarbe bedruckt werden. Da die mit Rotationsoffset-Druckpressen verwendeten 
Druckfarben typischerweise auch noch einige Zeit nach dem Druckvorgang nass und 
ktebrig sind, mussen spezielle Vorkehrungen getroffen werden, urn sicherzustellen, dass 
die frisch bedruckten Bogen nicht befleckt oder angeschmiert werden, wenn sie von 
einer Druckeinheit zur anderen ubertragen und zur Bogenabgabe- und Stapel- 
vorrichtung befordert werden. Die bedruckte Oberflache des frisch bedruckten Bogens 
trocknet relativ langsam und kann wahrend der anschlieSenden Ubertragung zwischen 
Druckeinheiten verschmiert werden. Urn das Verschmieren und den Versatz zu 
reduzieren, wird Spruhpulver auf den bedruckten Bogen aufgebracht. 

in einigen Druckanwendungen werden Versatz und Verschmieren durch Auftragen 
einer Schutz- und/oder Zierbeschichtung auf die gesamten oder auf einen Teil.der frisch 
bedruckten Bogen verhindert. Es wurden verschiedene Anordnungen zum Applizieren 
der Schutz- oder Zierbeschichtung als in-line- Vorgang vorgeschlagen; dabei kommt die 
letzte Druckeinheit der Presse als Beschichtungsapplikator zur Anwendung. Bei 
Durchfuhrung eines derartigen in-line-Beschichtungsvorgangs jedoch kann die letzte 
Druckeinheit nicht dazu verwendet werden, Druckfarbe auf die Bogen aufzubringen, 
sondern nur fur den Beschichtungsvorgang herangezogen werden. Wahrend des 
Beschichtens mit diesen in-line-Beschichtungsvorrichtungen buftt demnach die Presse 
ihre Fahigkeit des Druckens mit ihrem gesamten Farbspektum ein, da die letzte 
Druckeinheit in eine Beschichtungseinheit umgewandelt wird. 
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Man beachte, dass die Zeit zur Rekonfiguration der Presse auf Beschichten oder Nicht- 
beschichten nichtproduktiv und kostspielig ist. Demzufolge besteht die Notwendigkeit, 
eine in-line-Beschichtungsvorrichtung zu entwickeln, vvelche die Zeit fur die Reinigung 
nach einem Druckdurchgang und Aufbau und Durchfiihrung des nachsten Arbeitsgangs 
minimiert. Wenn aufeinanderfolgende Arbeitsgange die gleiche Art von Beschichtung 
erfordern (insbesondere das Gummituchbeschichten}, ist es moglicherweise nicht 
erforderlich, den Beschichter wahrend der Arbeitsgange zu reinigen. Das Beschichtungs- 
material darf jedoch nicht auf den Walzen eintrocknen. Daher ist es besonders beim 
Umschalten von Gummituch- auf Punktbeschichten oder umgekehrt oder im Fall von 
Verzogerungen zwischen Arbeitsgangen erforderlich, den Beschichter nach Abschluss 
jedes Arbeitsgangs zu reinigen. 

Das Reinigen des Beschichters ist au(^erdem . notwendig, wenn zwischen unter- 
schiedlichen Beschichtungszusammensetzungen wie z.B. vvassrigen und durch 
ultraviolette (UV) Bestrahlung hartbaren Zusammensetzungen gewechselt wird. Solche 
Beschichtungsmaterialien sind nicht austauschbar, weshalb der Beschichter zwischen 
dem Aufbringen unterschiedlicher Beschichtungsmedien gewaschen werden muss. 

US 5.107.790 beschreibt einen doppelkopfigen Beschichter, in dem eine Punktbe- 
schichteranordnung auf einer Seite eines . Plattenzylinders und eines Cummi- 
zylinderpaars und eine Gummituchbeschichtungsanordnung auf der anderen Seite des 
Zylinderpaars angeordnet ist. Jede der Beschichtungsanordnungen ist langlich vom 
Zylinderpaar weg in entgegengesetzten Richtungen gleitbar, und die Gummituchbe- 
schichtungsanordnung ist auch versetzbar entlang einer geneigten Rampe weiter vom 
Zylinderpaar weg gleitbar, wobei diese Verlagerungen so angeordnet sind, dass Zugang 
zu jeder Beschichtungsanordnung ermoglicht wird. 

Die vorliegende Erfindung bietet demnach eine Einfarbungs-/Beschichtungsvorrichtung 
zur Verwendung in einer Druckpresse des Typs mit einer Druckeinheit, auf der ein 
Plattenzylinder, ein Gummizylinder und ein Druckzylinder drehbar montiert sind, 



worin die Einfarbungs-/Beschichtungsvorrichtung Folgendes umrasst: einen Applikator- 
kopf zum Aufbringen von Druckfarben- oder Beschichtungs-Materialien auf eine Platte, 
die auf dem Plattenzylinder montiert ist, oder auf ein Cummituch. das auf dem Gummi- 
zylinder montiert ist, wenn sich die Einfarbungs-/Beschichtungsvorrichtung in Betriebs- 
position in Bezug auf den Platten- und den Cummizylinder befindet; eine Applikator- 
walze, die im Applikatorkopf so montiert ist, dass sie an eine Druckfarben- oder 
Beschichtungszufuhrvorrichtung gekoppelt ist, die einen Film aus Druckfarbe oder 
Beschichtung auf der Applikatorwalze bereitstellt, cler durch Bewegung des 
Applikatorkopfs in die Betriebsposition auf die Platte oder das Cummituch iibertragen 
vyerden kann; wobei der Applikatorkopf schwenkbar auf einer Schlittenanordnung 
montiert ist, urn in die Betriebsposition bewegt zu werden, in der der Applikatorkopf 
seitlich angrenzend an den Platten- und den Cummizylinder angeordnet ist, und urn in 
eine zur.uckgezogene Position bewegt zu werden, in der der Applikatorkopf in Bezug 
auf den Platten- und den Gummizylinder angehoben ist. 

Die Schlittenanordnung kann einen Stutzarm umfassen, der vorzugsweise an der 
Druckpresse montiert ist, urn schwenkbar zwischen dem Einfarbungs-/Beschichtungs- 
kopf und einem Druckemheitsturm der Presse gekoppelt zu sein. Die Einfarbungs- 
/Beschichtungseinheit kann dann angeordnet werden, urn eine Riesenradgondel- 
ahnliche Schwenkbewegung zwischen der Betriebsposition und einer eingezogenen 
Uberkopfleerlaufposition vorzunehmen. Diese freitragende Schwenkmontageanordnung 
kann die Verwendung des EinfarbungsVBeschichtungskopfs zwischen zwei Druckein- 
heiten sowie auf der letzten Druckeinheit der Presse vereinfachen. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform enthalt der Applikatorkopf vertikal beabstandete 
Paare von Wiegenelementen, wobei ein Wiegenpaar ausgebildet ist, eine metallene 
oder keramische Beschichtungswalze in Ausrichtung mit einem Cummizylinder zu 
stutzen, und das andere Wiegenpaar eine elastische Anilox-Beschichtungswalze in 
Ausrichtung mit dem Plattenzylinder stutzt, wenn sich die Schlittenanordnung in der 
Betriebsposition befindet. Aufgrund der freitragenden Schwenkabstutzung des Stutzarms 




kann der Applikatorkopf durch einen Bogen hindurch - ahnlich vvie die Bewegung einer 
Riesenradgondel - im begrenzten Raum zvvischen benachbarten Druckeinheiten 
gehoben und gesenkt werden. Im ganzlich eingezogenen Zustand werden der 
Applikatorkopf und die Schlittenanordnung auf eine erhohte, eingezogene Uberkopf- 
position gehoben, vorzugsweise eine Uberkoprposition oberhalb des Turms der Druck- 
einheit, wodurch vollstandiger Zugang zum Zvvischenstationsraum und denZylindern 
der Druckeinheit ermoglicht vvird, ohne dass die Druckeinheit ihre Druckfahigkeit 
einbuftt. Die EinfarbungsVBeschichtungsapplikatorwalze cles Applikatorkopfes kann 
kontrolliert, gereinigt oder ersetzt und die Rakelanordnung automatisch gewaschen 
werden, wahrend sich die Einfarbungs-/8eschichtungsvorrichtung in der eingezogenen 
Position befindet 

Wenn die Einfarbungs-/Beschichtungsvorrichtung in Kornbination mit einer 
Flexographie-Druckplatte und wassriger Druckfarbe oder wassriger Beschichtung 
verwendet wird, ist es vorzuziehen, dafur zu sorgen, dass die Wasserkomponente der 
wassrigen Druckfarbe oder Beschichtung auf dem frisch bedruckten Bogen mit einem 
Dusenstrahl-HeiBluft-Zwischenstationstrockner und einer Hochleistungs-Warme-und- 
Feuchtigkeits-Sauggeblaseanordnung verdampft wird, damit die frisch gedruckte 
Druckfarbe oder Beschichtung vollkommen trocken ist, bevor der Bogen auf der 
nachsten Druckeinheit bedruckt wird. Diese Raschtrocknungs-Flexographie- 
/Beschichtungsanordnung ermoglicht das Aufbringen einer Basisbeschichtung oder 
-druckfarbe, z.B. lichtundurchlassiger weifter oder metallener Druckfarbe (Gold, Silber 
oder andere Metal le), in der ersten Druckeinheit und das anschliefcende Uberdrucken 
durch ein lithographisches Verfahren auf der nachsten Druckeinheit. 

Beispiele fur Ausfuhrungsformen der Erfindung sind in den Abbildungen dargestellt, 
worin: 

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer Rotations-Offset-Druckpresse mit Bogen- 
zufuhr und einer Einfarbungs-/Beschichtungsvorrichtung der Erfindung ist; 



• • •* 
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Fig. 2 eine perspektivische Ansicht der Druckpresse von Fig. 1 ist, worin sich eine 
doppelkopfige Einfarbungs-/Beschichtungsvorrichtung in der Beschichtungs-Betriebs- 
position und ein einkopfiger Beschichter an einer eingezogenen Uberkopfposition 
befindet; 

Fig. 3 eine vergrbRerte, vereinfachte perspektivische Ansicht einer Seite der einkopfigen 
Einfarbungs-/Beschichtungsvorrichtung von Fig. 1 an der Betriebsposition ist; 

Fig. 4 eine vereinfachte Seitenansicht der doppelkopfigen Einfarbungs-/Beschichtungs- 
vorrichtung in der Beschichtungs-Betriebsposition fur das Punkt- oder Gesamt- 
beschichten von der Cummituchposition aus ist; 

Fig. 5 eine vereinfachte Seitenansicht der einkopfigen Einfarbungs-/Beschichtungs- 
vorrichtung in der Beschichtungs-Betriebsposition fur das Punkt- oder Gesamt- 
beschichten von der Gummituchposition aus ist; und 

Fig. 6 eine vereinfachte Seitenansicht der doppelkopfigen EinfarbungsVBeschichtungs- 
vorrichtung von Fig. 4 ist, die teilweise abgebrochen ist und die hydraulische Antriebs- 
anordnung sowie die Rakelanordnung veranschaulicht. 

Der Ausdruck "verarbeitet" bezieht sich hierin auf verschiedene Druckverfahren, die auf 
beiden Seiten eines Substrats vorgenommen werden konnen, z.B. die Aufbringung von 
UV-hartbaren und wassrigen Druckfarben und/oder Beschichtungen. Der Ausdruck 
"Substrat" bezieht sich auf Bahn- oder Bogenmaterial. Der Ausdruck "wasserlose 
Druckplatte" bezieht sich auf eine Druckplatte mit hydrophoben bildfreien Fla'chen und 
hydrophilen Bildflachen, wobei die bildfreien Flachen durch einen Oberflachen- 
spannungswert gekennzeichnet sind, der niedriger als die Oberflachenspannung 
wassriger Druckfarbe ist, und die Bildflachen durch einen Oberflachenspannungswert 
gekennzeichnet sind, der hbher als die Oberflachenspannung von wassriger Druckfarbe 
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is c. "Flexographisch" bezieht sich auf flexible Druckplatten mit einer Reliefflache, die 
durch wassriges Druckfarben- oder Beschichtungsmaterial benetzbar ist. 

Wie aus den Abbildungen ersichtlich, stellt die Erfindung eine neue und verbesserte in- 
line-Einfarbungs-/Beschichtungsvorrichtung 10 zum Auftragen von Druckfarben oder 
Schutz- und/oder Zieruberzugen auf . Bogen, die in einer Rotationsoffset- oder 
Flexographie-Druckpresse mit Bogenzufuhr (hierin allgemein durch 12 gekennzeichnet) 
bedruckt werden. In diesem Fall ist - wie in Fig. 1 zu sehen - die 
Einfarbungs-/Beschichtungsvorrichtung 10 in eine Vierfarbendruckpresse 12 eingebaut, 
wie sie z.B. von der Heidelberger Druckmaschinen AG (Deutschland) unter dem 
Handelsnamen Heidelberg Speedmaster 102V erzeugt wird. Die Presse 12 enthalt einen 
Pressenrahmen 14, der an einem Ende (in diesem Fall am rechten Ende) an eine 
Bogenzufuhr 16 gekoppelt ist, von der Bogen (als S bezeichnet) einzeln und in Serie in 
die Presse gefuhrt werden, und am gegenuberliegenden Ende mit einer Bogenabgabe- 
und Stapelvorrichtung 20 verbunden ist, in der die frisch bedruckten Bogen gesammelt 
und gestapelt werden. Zwischen der Bogenzufuhr 16 und der Bogenabgabe- und 
Stapelvorrichtung 20 befinden sich vier im Wesentlichen identische Rotationsoffset- 
Druckeinheiten 22, 24, 26 und 28, die unterschiedliche Druckfarben auf die Bogen 
drucken konnen, wenn sie durch die Presse 12 hindurch befordert werden. Die 
Druckeinheiten sind in Druckturmen Tl, T2, T3 und T4 untergebracht, die durch 
Seitenrahmenelemente 14, 15 gebildet werden. 

Wie dies aus der Abbildung ersichtlich ist, sind die Druckeinheiten 22, 24, 26 und 28 
im Wesentlichen identisch und herkdmmlich ausgelegt. Die erste Druckeinheit 22 
enthalt einen Einzugs-Ubertragungszylinder 30, einen Plattenzylinder 32, einen 
Gummizylinder 34 und " einen Druckzylinder 36, von denen alle in paralleler 
Ausrichtung mit den Pressenseitenrahmen 14, 15 zur Drehung abgestiitzt sind; Jede der 
ersten drei Druckeinheiten 22, 24 und 26 besitzt einen Zwischenubertragungszylinder 
38, der angeordnet ist, urn die frisch bedruckten Bogen vom benachbarten Druck- 
zylinder uber einen Zwischenstationsubertragungszylinder 40 zur nachsten Druck- 



einheit zu ubertragen. Die letzte Druckeinheit 28 ist mil einem Abgabezylinder 42 
ausgestattet, der jeden frisch bedruckten Bogen 18, der vom letzten Druckzylinder 36 
zu einem Abgabe- und Beforderungssystem (allgemein durch 44 dargestellt) ubertragen 
vvird. zur Bogenabgabe-und Stapelvorrichtung 20 fuhrt. 

Das in Fig. 2 gezeigte Abgabe- und Beforderungssystem 44 ist herkommlich ausgelegt 
und enthalt ein Paar kontinuierlicher Abgabegreiferketten 46; nur eine von ihnen tragt - 
vvie aus der Abbildung ersichtlich - an regelmaStg beabstandeten Positionen entlang der 
Ketten seitlich angeordnete Greifstabe mit Greiffingern zum Greifen der Vorderkante 
eines frisch bedruckten Bogens 18, nachdem er den Walzenspalt zwischen dem 
Abgabezylinder 42 und dem Druckzylinder 36 der letzten Druckeinheit 28 verlassen 
hat. Wenn die Vorderkante von den Greifern gefasst wird, Ziehen die Abgabeketten 46 
den frisch bedruckten Bogen weg vom Druckzylinder 36 und befordern ihn zur 
Bogenabgabe-und Stapelvorrichtung 20. 

Bevor die frisch bedruckten und/oder beschichteten Bogen S die Bogenabgabe- und 
Stapelvorrichtung erreichen, gelangen sie unter einen Abgabetrockner 48, der eine 
Kombination von Infrarot-Thermobestrahlung, Hochgeschwindigkeits-Hei&luftstrom und 
Feuchtigkeitsextraktion vorsieht, urn die Druckfarbe und/oder die 
SchutzVZierbeschichtung auf den frisch bedruckten Bogen zu trocknen. 

4 

In der in Fig. 1 gezeigten Ausfuhrungsform ist die erste Druckeinheit 22 mit einer 
Flexographie-Druckplatte ausgestattet und erfordert keinen Druckfarbenwalzenzug oder 
Feuchtwalzensystem. Wenn ein Druckfarbenwalzenzug auf der ersten Druckeinheit 
montiert ist, werden die Formwalzen zuruckgezogen und abgeriegelt, wenn die Druck- 
einheit mit dem Drucken beginnt. Wassrige Flexographie-Druckfarbe wird durch die 
Einfarbungs-/Beschichtungseinheit 110 zugefuhrt. Die ubrigen Druckeinheiten 24, 26 
und 28 sind fur das lithographische Drucken ausgerustet und enthalten eine 
Druckfarbenvorrichtung 50 mit einem Druckfarbenwalzenzug 52, der angeordnet ist, 
Druckfarbe von einer Druckfarbenquelle 54 zum Plattenzylinder 32 zu ubertragen. Dies 



erfolgt mittels einer Quellenwalze 56 und einer Duktorwalze. Die Quellenwalze 56 ragt 
in die Druckfarbenquelle 54, woraufhin ihre Oberflache mit der Druckfarbe Q benetzt 
wird. Die Druckfarbe Q wird durch die Duktorwalze intermittierend dem 
Druckfarbenwalzenzug 52 zugefuhrt. Dieser befordert Druckfarbe Q zu den Bildflachen 
einer am Plattenzylinder 32 montierten Druckplatte P. 

Die Druckfarbe Q wird von der Druckplatte P zu einem Druckfarbe aufnehmenden 
Gummituch B gefiihrt, das am Gummizylinder 34 montiert ist. Das auf dem Gummituch 
B getragene gefarbte Bild wird auf einen Bogen S ubertragen, wahrend der Bogen durch 
den Walzenspalt zwischen dem Druckzylinder 36 und dem Gummituch B befordert 
wird. 

Die Druckwalzenanordnung 52 von Fig. 1 ist ein Beispiel fur die Verwendung in 
Kombination mit lithographischen Druckplatten. Es ist zu beachten, class Feuchtwalzen 
(nicht dargestellt) in direktem Eingriff mit der lithographischen Platte P stehen, aber 
nicht in Kombination mit der flexographischen Platte der Druckeinheit 22 verwendet 
werden. 

Bezug nehmend auf Figuren 4, 5 und 6 enthalt die in-line-Einfarbungs-/ 
Beschichtungsvorrichtung 10 eine Schlittenanordnung 58, die einen Applikatorkopf 60 
abstutzt. Dieser enthalt einen hydraulischen Motor 62, einen unteren Getriebezug 64, 
einen oberen Getriebezug 65, eine Applikatorwalze 66 und eine Rakelanordnung 68. 
Die periphere AuGenflache der Applikatorwalze 66 wird in Benetzungskontakt mit 
flussigem Beschichtungsmaterial oder Druckfarbe (in einem Reservoir 70 enthalten) 
gebracht. Das Reservoir 70 wird aus einer Quelle aufterhalb der Presse mittels einer 
nicht dargestellten Pumpe fortlaufend mit im Reservoir 70 zirkulierender Druckfarbe 
oder Beschichtungsmaterial versorgt. Der Hydraulikmotor 62 treibt die Applikatorwalze 
66 synchron mit dem Plattenzylinder 32 und dem Gummizylinder 34 als Reaktion auf 
ein U/min-Steuersignal aus dem nicht dargestellten Pressenantrieb und ein von einem 



Tachometer 72 generiertes Ruckkopplungssignal an. Es ist zvvar ein hydraulischer 
Antriebsmotor vorzuziehen, doch kommt auch ein elektrischer Antriebsmotor in Frage. 



Die Applikatorwalze 66 ist vorzugsweise eine Aniloxwalze fur gesteuerte Dosierung, 
die gemessene Mengen an Druckfarbe oder Beschichtungsmaterial auf die Druckplatte 
oder das Gummituch ubertragt In die Oberflache der Aniloxwalze ist eine Anordnung 
eng beabstandeter, flacher Vertiefungen eingraviert, die man als "Zellen' 1 bezeichnet. 
Druckfarbe oder Beschichtungsmaterial aus dem Reservoir 70 flieGt in die Zellen, 
wahrend sich die Aniloxwalze durch das Reservoir dreht. Die Ubertragungsflache der 
Aniloxwalze wird mit einer Rakel 73 abgeschabt, urn uberschussiges Druckfarben- oder 
Beschichtungsmaterial zu entternen. Das auf der Aniloxwalze verbleibende Druck- 
farben- oder Beschichtungsmaterial ist die in den Zellen enthaltene gemessene Menge. 

Die Applikatorwalze 66 ist zylindrisch und kann in verschiedenen Durchmessern und 
langen ausgelegt sein sowie Zellen verschiedener GroGen und Formen enthalten. Die 
Volumenskapazitat der Aniloxwalze wird wahrend der Fertigung festgelegt und hangt 
von der Auswahl der ZellgroSe, Zellform und Zellanzahl pro Flacheneinheit ab. Je nach 
dem beabsichtigten Verwendungszweck kann das Zellmuster fein (viele kleine Zellen 
pro Flacheneinheit) oder grob (wenige grdftere Zellen pro Flacheneinheit) sein. 

Durch Aufbringen der Druckfarbe oder des Beschichtungsmaterials durch den 
EinfarbungsVBeschichtungsapplikatorkopf 60 kann mehr Druckfarbe oder 
Beschichtungsmaterial dem Bogen S zugefuhrt werden als mit dem Einfarbungs- 
walzenzug einer lithographischen Druckeinheit. Aufierdem ist die Farbintensitat groSer 
und leuchtender, da die flexographische Druckfarbe in viel grofterer Filmdicke aufge- 
tragen wird als beim lithographischen Verfahren und auch nicht durch eine 
Befeuchtungslosung verdunnt wird. 

Der EinfarbungsVBeschichtungsapplikatorkopf 60 enthalt Seitenrahmenelemente 64, 76, 
welche die Applikatorkopfwalze 66, den Getriebezug 64, den Getriebezug 65, die 



Rakelanordnung 68 und den Antriebsmotor 62 stiitzen. Die Applikatorwalze 66 wird an 
gegenuberliegenden Enden auf einer unteren VViege abgestutzt, die durch ein Paar 
Endplatten 78, 80 gebildet wird, welche die Appliktorwalze 66 in paralleler Ausrichtung 
mit dem Gummizylinder 34 halten (Fig. 5). Die Seitenrahmen 74, 76 sind auch mit 
einer oberen VViege versehen, die durch ein Paar Seitenptatten 82, 84 gebildet wird, die 
vertikal in Bezug auf die unteren Seitenpiatten 78, 80 beabstandet sind. Jede Wiege 
besitzt ein Buchsenpaar 79, 81 bzw. 83, 85 fur das Punktbeschichten oder den 
Einfarbungseingrifr gegen die Platte P des Plattenzylinders 32 (Fig. 4) oder das 
Gummituch B des Gummizylinders 34. 

Vorzugsweise ist die Applikatorwalze 66 fiir die Position der oberen Wiege (Platte) eine 
Aniloxwalze mit elastischer Ubertragungsflache. In der Doppelwiegen-Anordnung kann 
die Bedienperson der Presse schnell und mit minimaler Pressen-Stillstandszeit vom 
Gummitucheinfarben/-beschichten auf das PlatteneinfarbenAbeschichten wechsein, da 
es nur notwendig ist, die Applikatorwalze 66 zu entfernen, neu anzuordnen oder zu 
ersetzen und die Rakelanordnung zu reinigen, wenn der Wechsel von Druckfarbe zu 
Beschichtung oder umgekehrt vorgenommen wird. Die Fahigkeit, selektiv entweder die 
Presse entweder im Flexographiemodus oder im Lithographiemodus zu betreiben und 
das Drucken oder Beschichten entweder von der Platten- oder der Gummituchposition 
aus vorzunehmen, wird hierin als "Lithoflex"-Prozess bezeichnet. 

Wiederum Bezug nehmend auf Figuren 2 und 3 wird der Applikatorkopf 60 durch die 
Schlittenanordnung 58 in freitragender Schwenkanordnung gestutzt, sodass die 
Doppelwiegen-EinfarbungsVBeschichtungsvorrichtung 1 0 und eine Einzelwiegen- 
Einfarbungs-/Beschichtungsvorrichtung 110 zwischen beliebigen zwei benachbarten 
Druckeinheiten sowie auf der ersten und der letzten Druckeinheit der Presse verwendet 
werden konnen. Dies wird durch ein Paar freitragender Stutzarme 88, 90 ermoglicht, 
die schwenkbar an die Seitenpiatten 74 bzw. 76 auf einer Schwenkachse 77 gekoppelt 
sind. Jeder Stutzarm besitzt einen Nabenabschnitt 88A bzw. 90A und einen 
verlangerten Schaftabschnitt 88B bzw. 90B. 
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Die freitragenden Stutzarme sind schwenkbar durch die Schwenkblocke 92 bzw. 94 am 
Druckturm montiert. Die Nabenabschnitte 99A, 90A sind zur Drehung auf den 
Schwenkachsen 96 bzw. 98 geiagert. Die Schvvenkblocke 92, 94 sind am Turm 14D 
befestigt, sodass die Schlittenanordnung 58 schwenkbar von den- Schwenkachsen 96, 98 
in einer freitragenden Riesenradgondei-Stutzanordnung herabhangt. Die Schaftab- 
schnitte 88B, 90B sind schwenkbar an die Schwenkachse 77 gekoppelt, sodass die 
Schlittenanordnung 58 und der Applikatorkopf 60 zu unabhangiger Drehung in Bezug 
aufeinander und in Bezug auf die Schwenkachse 77 fahig sind. Aufgrund dieser 
Anordnung hangt der Applikatorkopf 60 schwenkbar von der Schwenkachse 77 und 
bleibt in.aufrechter Ausrichtung, wenn sich die Stutzarme von der Betriebsposition zur 
vollstandig eingezogenen Position und umgekehrt drehen. 

Somit positionieren die Wiegen 78, 80 und 82, 84 die Applikatorwatze 66 in vertikaler 
und horizontaler Ausrichtung mit dem Plattenzyiinder oder dem Cummizylinder, wenn 
der Applikatorkopf zur Betriebsposition ausgestreckt wird, wie dies z.B. aus Figuren 4 
und 5 ersichtlich ist. Aufgrund der transversalen Beziehung zwischen dem Naben- 
abschnitt und dem Schaftabschnitt der Stutzarme konnen der Applikatorkopf 60 und die 
Wiegenanordnung 58 durch einen Riesengondelbogen hindurch rotieren, ohne den 
benachbarten Druckturm zu beruhren. Dies erlaubt es, die Einfarbungs-A 
Beschichtungsvorrichtung 10 auf jedem dazwischenliegenden Turm (T2, T3) der 
Druckeinheit sowie auf dem ersten Turm T1 der Druckeinheit und dem letzten Turm T4 
der Druckeinheit zu installieren. Wenn sich die EinfarbungsVBeschichtungseinheit 10 in 
der Betriebsposition betindet, ist das seitliche Hineinragen des Appfikatorkopfes 60 in 
den Zwischenstationsraum zwischen den Druckeinheiten minimal. Dies gewahrleistet 
praktisch uneingeschrankten Zugang der Bedienperson zum Zwischenstationsraum 
zwischen benachbarten Druckeinheiten, wenn der Applikatorkopf in der Betriebs- 
position in Eingriff steht, und vollstandig uneingeschrankten Zugang, wenn die 
Schlittenanordnung 58 eingezogen ist. 



Die Drehung der Schlittenanordnung 58 erfolgt gegen den Uhrzeigersinn von der 
eingezogenen Ruheposition (in Phantomlinien in Fig. 1 dargestellt) zur Betriebsposition 
(Figuren 4 und 5). Die Schlittenanordnung 58 kann auf die Drehung im Uhrzeigersinn 
von der eingezogenen Position zur Betriebsposition eingestellt werden, damit die 
Applikatorwalze entweder in die Platte oder das Gummituch auf der Anfeuchterseite 
des Turms eingreifen kann - unter der Voraussetzung, dass der Zugang zur Platte und 
zum Gummituch durch die Feuchtwalzen o.dgl. nicht eingeschrankt wird. 

Die Drehbevvegung der Stutzarme 88, 90 wird durch Gegengewichte 100, 102 
unterstutzt, die an den Stutzarmen befestigt sind, damit eine gleichzeitige Drehung in 
Bezug auf die Schwenkblocke 92, 94 gegeben ist. Mit der passiven Unterstutzung der 
Gegengewichte kann die Bedienperson der Presse problemlos die 
EinfarbungsVBeschichtungsanordnung 10 von der Betriebsposition (Eingriffsposition; 
siehe Fig. 4) in die voll eingezogene Ruheposition (in Phantomlinien in Fig. 1 
dargestellt) bewegen. Vorzugsweise wird die Drehung der Schlittenanordnung 58 durch 
eine Drehfeder, einen Elektromotor oder einen Hydraulikmotor unterstutzt. 

Die EinfarbungsVBeschichtungsvorrichtung 10 ist - wie aus Fig. 4 ersichtlich - durch 
losbare Verriegelungskupplungen 103, 105, welche die Stutzarme 88, 90 an den 
Pressenseitenrahmen 14 bzw. 15 des Turms T4 der Druckeinheit an der Betriebsposition 
befestigen, losbar in der Betriebsposition verriegelt. Der Beschichtungsangriff der 
Applikatorwalze 66 an dem Gummizylinder 34 wird durch Kraftaktuatoren, vorzugs- 
weise pneumatische Zylinder 104, 106, hergestellt/ die ausstreckbare/einziehbare 
Kraftubertragungsarme 104A bzw. 106A besitzen. Der pneumatische Zylinder 104 ist 
durch eine Schwenkverbindung 108 schwenkbar an den Stutzarm 88 gekoppelt und der 
zweite pneumatische Zylinder durch eine Schwenkverbindung 109 schwenkbar an den 
Stutzarm 90 gekoppelt. Als Reaktion auf die Betatigung der pneumatischen Zylinder 
104, 106 werden die Kraftubertragungsarme eingezogen. VVahrend des Einziehens der 
Ubertragungsarme wird der EinfarbungsVBeschichtungskopf 60 auf der Schwenkachse 
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77 gegen den Uhrzeigersinn gedreht, wodurch die Applikatorwalze 66 in den 
Beschichtungseingriff mit dem Cummizylinder 34 bewegt wird. 

Die Schwenkverbindung 108 enthalt einen Kniehebel 111, cler zur Schwenkbewegung 
auf einem Stift 1 1 3 montiert ist. Der Stift 1 1 3 wird durch eine Bugelplatte 1 1 5 gestutzt, 
die am Stutzarm 88 befestigt ist. Ein Ende des Kniehebels ist schwenkbar an den 
Aktuatorarm 104A gekoppelt und eine Nockenwalze 117 zur Drehung am 
gegenuberliegenden Ende montiert. 

Die Nockenwalze 117 ist gegen einen einstellbaren Anschlag 119, der starr an der 
Seitenplatte 74 befestigt ist, in Eingriff bringbar. Die Verlagerung des Griffs H gegen den 
Uhrzeigersinn bewegt einen Nockenstofiel 121 in eine Verriegelungstasche 123 eines 
Aufnahmeblocks 125, wahrend sich die Nockenwalze 117 in den Eingriff mit dem 
einstellbaren Anschlag 119 in der verriegelten Betriebsposition bewegt. Bezug nehmend 
auf Figuren 4, 5 und 6 ist der Aufnahmeblock 125 mittels Maschinenschrauben an der 
Abgabeseite des Turms der Druckeinheit befestigt. 

Wenn die Platte P zu drucken beginnt, wird Kraft an den pneumatischen Aktuator 104 
angelegt, und der Kraftubertragungsarm 104A zieht sich zuriick, sodass sich der 
Kniehebel 111 gegen den Uhrzeigersinn urn den Stift 113 dreht. Das durch den 
pneumatischen Aktuator 104 angelegte Drehmoment wird durch die Nockenwalze 117 
und den einstellbaren Anschlag 119 hindurch auf den Appiikatorkopf 60 ubertragen. 
Die Bewegung des Applikatorkopfes 60 gegen den Uhrzeigersinn relativ zur Stutzwelle 
77 tragt die Applikatorwalze 66 in den Eingriff mit der Platte P. 

Der einstellbare Anschlag 1 1 9 besitzt einen Gewindeboizen 1 1 9A, der mit der Nocken- 
walze 117 in Eingriff gebracht werden kann. Der Anschtagpunkt ist so voreingestellt, 
dass die Applikatoralze 66 fur den Eingriff mit der Platte P oder dem Gummituch B in 
der Betriebsposition richtig positioniert ist, wenn der Appiikatorkopf 60 mit dem 
Presserahmen 14 verriegelt ist und die Druckeinheit zu drucken- beginnt. 
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Bezug nehmend auf Fig. 5 ist eine EinfarbungsVBeschichtungsvorrichtung 110 mit 
einem einzigen Kopf veranschaulicht. Die Konstruktion dieser alternativen Ausfuhrungs- 
form ist in jeder Hinsicht mit der doppelkopfigen Anorclnung identisch, aufter dass nur 
ein Getriebezug und nur eine Wiege zum Halten der Applikatorwalze vorgesehen sind. 
In beiden Ausfuhrungsformen bleibt der Einfarbungs-/8eschichtungskopf 60 wahrend 
seines Schvvingens durch einen Bogen aufrecht, wobei diese Bewegung mit jener einer 
Riesenradgondel vergleichbar ist. Aufgrund der .aufrechten Orientierung des 
EinfarbungsVBeschichtungskopfes 60 wahrend seiner Bewegung zwischen der 
ausgestreckten und der eingezogenen Position bietet der ubliche Plattformabstand 
zwischen den Turmen der Druckeinheit ausreichend Freiraum, um das Ausstrecken und 
das Einziehen der Schlittenanordnung 58 ohne Storung und unter Beibehaltung der 
Zugangsmoglichkeit der Bedienperson zu den Druckeinheiten zu ermoglichen. Dies ist 
ein signifikanter Vorteil, der es der in-line-Einfarbungs7Beschichtungsvorrichtung 10 
erlaubt, im Zwischenstationsraum zwischen benachbarten Druckeinheiten wirkungsvoll 
und ohne Blockieren der Zylinder der Druckeinheiten betrieben zu werden, wenn sich 
die EinfarbungsVBeschichtungsvorrichtung in der eingezogenen Position befindet 
(angezeigt durch die Pantomlinien in Fig. 1). 

Wenn sich die in-line-EinfarbungsVBeschichtungsvorrichtung in der vollstandig 
eingezogenen Position befindet, ist die Applikatorwalze 66 gunstigerweise auf der 
Anfeuchterseite der Druckeinheit positioniert, um kontrolli.ert, gereinigt oder 
ausgewechselt zu werden. AuGerdem ist auch die Rakelanordnung gunstig positioniert, 
um kontrolliert, entfernt, adjustiert oder gereinigt zu werden. Das Rakel reservoir und die 
Umlaufleitungen des Beschichtungsmaterials konnen zudem wahrend des Betriebs der 
Presse und nach Anhalten der Presse (zwecks Wechsel von einer Art von Druckfarbe 
oder Beschichtungsmaterial zur anderen) gereinigt werden. 

Bei Verwendung der EinfarbungsVBeschichtungsvorrichtung zum Auftragen von 
wassriger Druckfarbe oder wassrigem Beschichtungsmaterial verdampft die Wasser- 



komponente des frisch bedruckten Bogens D durch einen Hochgeschwindigkeits- 
HeiGluft-Zwischenstationstrockner und die Hochleistungs-Warme-und-Feuchtigkeits- 
Sauggeblaseanordnungen 112 und 114 (siehe Figuren 1, 4 und 5). Die Trockner- 
/Sauggeblaseeinheiten 1 12 und 1 14 sind so ausgerichtet. dass ein Hei&luftstrahl auf die 
frisch bedruckten/beschichteten Bogen geleitet wircl, wenn sie durch die 
Zwischeneinheits- und Zwischenubertragungszylinder 36, 40 ubertragen vverden. 
Aufgrund dieser Anordnung ist das frisch bedruckte wassrige Druckfarben- oder 
Beschichtungsmaterial vollkommen trocken, bevor der Bogen in der nachsten 
Druckeinheit iiberdruckt wird. 

Der Hochgeschwindigkeits-HeiGlufttrockner und die Hochleistungs-Warme-und- 
Feuchtigkeits-Sauggeblaseeinheiten 112, 114 verwenden Hochgeschwindigkeits- 
Luftstrahlen, um die feuchte Luftschicht, die an der Oberflache jedes frisch bedruckten 
Bogens anhaftet, abzuschrubben und aufzubrechen. In jedem Trockner wird Hochge- 
schwindigkeitsluft auf eine hohe Temperatur erwarmt. wenn sie uber ein Widerstands- 
heizelement in einem Luftabgabekuhlrohr stromt. HeiGluft-Hochgeschwindigkeits- 
strahlen werden durch mehrere Luftstromungsoffnungen durch eine freiliegende Zone Z 
(Figuren 4 und 5) auf den frisch bedruckten/beschichteten Bogen S geleitet, wenn dieser 
durch den Ubertragungszylinder 36 bzw. den Zwischenubertragungsyzlinder 40 
befdrdert wird. Jede Trockneranordnung enthalt ein Paar Luftabgabecrocknerkopfe, die 
in beabstandeter Seite-an-Seite-Beziehung angeordnet sind (siehe Figuren 4 und 5). 

Die von jedem frisch bedruckten Bogen verdrangte heifie und feuchte 
Hochgeschwindigkeitsluft wird aus der freiliegenden Zone Z des Trockners extrahiert 
und durch die leistungsstarken Sauggeblase aus der Druckeinheit abgeleitet. Jeder 
Sauggeblasekopf enthalt einen an die Trocknerkopfe gekoppelten Verteiler und zieht die 
Feuchtigkeit, fluchtige Substanzen und Hochgeschindigkeitshei&luft durch einen 
langlichen Spalt zwischen den Trocknerkopfen. CemaG dieser Anordnung wird jeder 
bedruckte Bogen getrocknet, bevor er durch die nachste Druckeinheit befordert wird. 
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Die beim Flexodruck verwendeten Druckfarben aut Wasserbasis trocknen bei einer 
relativ maGigen Trocknungstemperatur, die durch die Zwischenstations- 
Hochgeschvvindigkeits-HeiRluft-Trockner/Sauggeblase 112, 114 erreicht wird. In der 
Folge wird die Druckqualitat wesentlich verbessert, da die vvassrige Druckfarbe in jeder 
Druckeinheit trocknet, bevor sie in die nachste Druckeinheit gelangt. Aufterdem wird 
das Zuruckubertragen auf das Gummituch der nachsten Druckeinheit vollkommen 
ausgeschaltet. Diese Zwischenstations-Trocknungsanordnung ermoglicht es, vvassrige 
Druckfarben wie z.B. metallene Druckfarbe und lichtundurchlassige weifte Druckfarbe 
in einer Druckeinheit zu drucken und in der nachsten Druckeinheit zu uberdrucken. 

Diese Anordnung ermoglicht es auch der ersten Druckeinheit, ats Beschichter 
verwendet zu werden, in dem ein wassriges Beschichtungsmaterial auf ein Papier 
minderer Qualitat, z.B. Recyclingpapier, aufgebracht wird, urn Lint, Staub, Spruhpulver 
und andere Bruchstucke einzuschlieften und zu versiegeln und eine glattere, haltbare' 
Oberflache zu bieten, die in der nachsten Druckeinheit uberdruckt werden kann. Der 
erste Uberzug dichtet die Oberflache des Rohsubstrats minderer Qualitat ab und 
verbessert die uberdruckte Punktdefinition, wahrend Durchschlagen und Durchscheinen 
verhindert werden. Ein UV-hartbarer Schutz- und/oder Zieruberzug kann auf das erste 
untere uberdruckte (wassrige) Beschichtungsmaterial in der letzten Druckeinheit 
aufgetragen werden. 

Vorzugsweise besteht die Applikatorwalze 66 aus Metall oder Keramik, wenn sie zum 
Applizieren von Beschichtungsmaterial auf das Gummituch B auf dem Zylinder 34 
verwendet wird. Wenn die Applikatorwalze 66 auf die Platte aufgebracht wird, ist sie 
vorzugsweise als Aniloxwalze mit elastischer Obertragungsflache ausgebildet, um eine 
flexographische Druckplatte in Eingriff zu nehmen. Geeignete elastische 
Walzenoberflachenmaterialien sind synthetischer Buna N-Gummi und EPDM 
(Terpolymerelastomer). 
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Man beachte, dass die Einfarbungs-/Beschichtungsvorrichtung 10 eine Vielzahl 
unterschiedlicher Druckfarben auftragen kann, z.B. fluoreszierende (Day Glo), 
Perlglanz-, metallische (Cold, Silber und andere Metalle), glitzernde, bei Abkratzen 
duftende (in Mikrokapsetn eingeschlossene Duttstoffe), durch Rubbeln sichtbar 
. gemachte und leuchtende Druckfarben, druckempf'indliche Klebstot'fe u.dgl. 

Die Bedienperson der Druckpresse kann auf die Feuchtwalzenanordnung zur Ganze 
verzichten, und die EinfarbungsVBeschichtungsvorrichtung 10 kann selektiv wassrige 
Druckfarben und Beschichtungsmaterialien auf eine flexographische oder wasserlose 
Druckplatte und das Gummituch aufbringen. AuGerdem kann das Uberdrucken der 
wassrigen Druckfarben und Beschichtungsmaterialien in der nachsten Druckeinheit 
durchgefuhrt werden, da die wassrigen Druckfarben und Beschichtungsmaterialien 
durch den Hochgeschwindigkeits-Heifiluft-Zwischenstationstrockner und die 
Hochleistungs-Warme-und-Feuchtigkeits-Sauggeblaseanordnung vollstandig getrocknet 
werden. 

Die in der Erfindung verwendeten wassrigen Druckfarben und Beschichtungsmaterialien 
enthalten Farbpigmente und/oder losliche Farbstoffe, Bindemittel, welche die Pigmente 
auf der Oberflache des bedruckten Bogens fixieren, VVachse, Entschaumungsmittel und 
Eindicker. Wassrige Druckfarben enthalten hauptsachlich Wasser als Ldsungsmittel, 
Verdunnungsmittel und/oder Vehikel. Bevorzugte Eindicker sind Algonate, Starke, 
Cellulose und ihre Derivate, z.B. Cellulose-Ester oder Cellulose-Ether u.dgl. Farbemittel 
wie z.B. organische sowie anorganische Pigmente konnen aus Farbstoffen stammen, die 
in Wasser unloslich sind. Die Druckfarbe kann auch Wasser enthalten und vor allem 
Glykol o.dgl. sein, vvobei das Pigment durch ein geeignetes Harz gebunden ist. Beim 
Drucken metallisc-her Druckfarben mussen die Zellen der Aniloxwalze geeignet 
dimensioniert sein, urn das Festkleben der Metallteilchen in den Zellen zu verhindern. 
Die ZellgroRe ist entscheidend, und im Fade metallischer Coldfarbe sollte die 
Aniloxwalze eine Rasterlinienzahl im Bereich von 175-300 Linien pro Zoll (69-118 
Linien pro cm) aufweisen. 
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Die EinfarbungsVBeschichtungsvorrichtung 10 kann auch UV-hartbare Druckfarben und 
Beschichtungsmaterialien auftragen. Bei Verwendung UV-hartbarer Druckfarben und 
Beschichtungsmaterialien sind UV-Trockner/Sauggeblase neben den 
Hochgeschwindigkeits-Heiftluft-Trockner/Sauggeblaseeinheiten 1 1 2 bzw. 1 1 4 
eingebaut. 

Man beachte, dass die hierin beschriebene Einfarbungs-/8eschichtungsvorrichtung 10 
den selektiven Betrieb einer Druckeinheit entweder im Flexodruckmodus oder im 
Lithographiemodus ermoglicht, wahrend sie auch dafur sorgt, dass entweder von der 
Gummituch- oder von der Plattenposition bedruckt oder beschichtet werden kann. Die 
Doppelwiegen-Stutzanordnung der Erfindung erlaubt den raschen Wechsel vom 
Einfarben/Beschichten an der Cummizylinderposition zum Einfarben/Beschichten an der 
Plattenzylinderposition mit minimaler Stillstandszeit der Druckpresse, da es nur 
notwendig ist, die Applikatorwalze 66 zu entfernen, neu zu positionieren oder 
auszutauschen, vvahrend sich die DruckVEinfarbungsvorrichtung in der eingezogenen 
Position befindet. 

Aufberdem kann die Bedienperson der Druckpresse vvahrend eines Arbeitsgangs von der 
Platte aus eine Punkt- oder Gesamtbeschichtung mit wassrigem Druckfarben- oder 
Beschichtungsmaterial und dann wahrend des nachsten Arbeitsgangs vom Gummituch 
aus eine Punkt- und/oder Gesamtbeschichtung vornehmen. Da die Rakelanordnung 
rasch gespult und gewaschen und die Applikatorwalze schnell ausgetauscht werden 
kann, kann man von der Plattenposition oder der Gummituchposition aus wahrend des 
ersten Pressenlaufs mit wassrigen Druckfarben oder Beschichtungsmaterialien punkt- 
oder gesamtbeschichten und dann von der Plattenposition oder der Gummituchposition 
aus wahrend des nachsten Pressenlaufs mit UV-hartbaren Druckfarben oder 
Beschichtungsmaterialien punkt- oder gesamtbeschichten. Die 

EinfarbungsVBeschichtungsvorrichtung 10 stellt in der eingezogenen Position uberhaupt. 
kein Hindernis dar; daher konnen das Rakelreservoir und die Versorgungsleitungen 
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durch automatische Waschgerate gespult und gereinigt werden, wahrend die Druck- 
einheit einen anderen Arbeitsgang ausfuhrt. 

Die Positionierung des Applikatorkopfes und der VValzenanordnung relativ zur Platte 
und zum Gummituch ist bis zu einer vorbestimmten, voreingestellten Druckposition 
wiederhoibar. Daher ist keine Justierung oder Anderung der Druckeinheit erforderlich - 
bis auf das Spulen der Rakelanordnung und das Reinigen oder Auswechseln der 
Applikatorwalze zur Aufnahme einer anderen Art von Druckfarbe oder 
Beschichtungsmatrial. Ob.vvohl in Zusammenhang mit der vorliegenden Ausfuhrungs- 
form von manuellem Ausstrecken und Einziehen die Rede war, kann das Ausstrecken 
zur Betriebsposition und das Einziehen zu einer Nichtbetriebs- bzw. Ruheposition 
automatisch durch hydraulische oder elektrische Motorservomechanismen erfolgen. 

Die Riesenrad-Stutzanordnung ermoglicht den wirkungsvollen ' Betrieb der 
Einfarbungs-/Beschichtungsvorrichtung im Zwischenstationsra'um zwischen 
benachbarten Druckeinheiten sowie auf der ersten und letzten Druckeinheit der Presse, 
d.h. ohne Blockieren oder Versperren des Zwischenstationsraums und mit unge- 
hindertem Zugang der Bedienperson zu den Zylindern aller Druckeinheiten. 

Da schliedlich die Einfarbungs-/Beschichtungsvorrichtung der Erf'indung an einem Turm 
der Druckeinheit montiert ist und zur Betriebsposition ausgezogen werden kann, ohne 
die Justierung oder Anderung der Zylinder der Druckeinheit zu erfordern, kann sie zum 
Auftragen von Druckfarbe oder Beschichtungsmaterial auf den Gummizylinder einer 
Rotationsoffset-Druckpresse mit Bahnzufuhr oder auf das Gummituch einer 
Beschichtungseinheit verwendet werden. 
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PATENTANSPRUCHE 



1. EinfarbungsVBeschichtungsvorrichtung (10) zur Verwendung in einer Druckpresse 
(12) des Typs mit einer Druckeinheit (22, 24, 26, 28), auf der ein Plattenzylinder (32), 
ein Gummizylinder (34) und ein Druckzylinder (36) drehbar montiert sind, worin die 
Einfarbungs-/Beschichtungsvorrichtung umfasst: 

einen Applikatorkopf (60) zum Aufbringen von Druckfarben- oder Beschichtungs- 
materialien auf eine Platte (P), die auf dem Plattenzylinder montiert ist, oder auf ein 
Gumrnituch (8), das auf dem Gummizylinder montiert ist, wenn sich die Einfarbungs- 
/Beschichtungsvorrichtung in Betriebsposition in Bezug auf den Platten- und den 
Gummizylinder befindet, 

eine Applikatorwalze (66), die im Applikatorkopf (60) so montiert ist, dass sie an eine 
Druckfarben- oder Beschichtungszufuhrvorrichtung (68) gekoppelt ist, die einen Film 
aus Druckfarbe oder Beschichtung auf der Applikatorwalze (68) bereitstellt, der durch 
Bewegung des Applikatorkopfs in die Betriebsposition auf die Platte oder das 
Gumrnituch ubertragen werden kann; und dadurch gekennzeichnet ist, dass 

der Applikatorkopf (60) schwenkbar auf einer Schlittenanordnung (58) montiert ist, urn 
in die Betriebsposition bewegt zu werden, in der der Applikatorkopf seitlich angrenzend 
an den Platten- und den Gummizylinder angeordnet ist, und um in eine zuruck- 
gezogene Position bewegt zu werden, in der der Applikatorkopf in Bezug auf den 
Platten- und den Gummizylinder angehoben ist. 

2. EinfarbungsVBeschichtungsvorrichtung (10) nach Anspruch 1, worin die Schlitten- 
anordnung (58) umfasst: 

einen Stutzarm (88, 90) mit einem ersten Endabschnitt (88A), der zur schwenkbaren. 
Befestigung an der Druckeinheit konstruiert ist, und mit einem zweiten Endabschnitt 
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(88B), der schwenkbar an den Applikatorkopf (60) gekoppelr ist, wobei der Applikator- 
kopf auf dem Stiitzarm in die Betriebsposition bewegt werden kann. 

3. EinfarbungsVBeschichtungsvorrichtung (10) nach Anspruch 1 oder 2, worin ein 
Cegengewicht (100, 102) an die Schlittenanordnung gekoppelt ist. 

4. EinfarbungsVBeschichtungsvorrichtung (10) nach einem der Anspruche 1 bis 3, worin 
der Applikatorkopf (60) umfasst: 

eine Rakelanordnung (68) mit einem Reservoir (70) zum Aufnehmen von Druckfarbe 
oder flussigem Beschichtungsmaterial; und 

die Applikatorwalze (66) so mit der Rakelanordnung verbunden ist, dass sie sich in 
Fluidkommunikation mit dem Reservoir befindet. 

5. EinfarbungsVBeschichtungsvorrichtung (10) nach Anspruch A, worin die 
Applikatorwalze (66) eine Aniloxwalze mit einer elastischen Ubertragungsflache ist. 

6. EinfarbungsVBeschichtungsvorrichtung (10). nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
worin: 

ein Kraftaktuator (104, 106) beweglich mit dem Applikatorkopf (60) verbunden ist, 
wobei der Kraftaktuator einen Kraftubertragungsarm (104A, 106A) aufweist, der 
ausgestreckt und eingezogen werden kann; und 

eine Bewegung umwandelnde Vorrichtung (108) mit dem Kraftubertragungsarm 
verbunden ist, um Ausstreck- oder Einziehbewegung des Kraftubertragungsarms in 
Schwenkbewegung des Applikatorkopfs (60) in Bezug auf die Schlittenanordnung 
umzuwandeln. 
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7. EinfarbungsVBeschichtUhgsvorrichtung (10) nach Anspruch 6, worin die Bewegung 
umwandelnde Vorrichtung (108) umfasst: 

eine Kniehebelplatte (111) mit einem ersten Endabschnitt, der mit dem Kraftuber- 
tragungsarm verbunden ist, und einem zweiten Endabschnitt zum Angreifen an einem 
Anschlagelement; 

ein Anschlagelement (1 19), das am Applikatorkopf (60) befestigt ist; und 

eine Bugelplatte (1 15), die an der Schlittenanordnung (58) befestigt und schwenkbar mit 
der Kniehebelplatte (111) verbunden ist. 

8. Einfarbungs-/Beschichtungsvorrichtung (10) nach einem der Anspruche 1 bis 3, worin 
der Applikatorkopf (60) umfasst: 

ein erstes und ein zweites Seitenrahmenelernent (74, 76), die schwenkbar mit der 
Schlittenanordnung (58) verbunden sind; 

eine Rakelanordnung, die an dem ersten und dem zweiten Seitenrahmenelernent 
montiert ist, wobei die Rakelanordnung ein Reservoir (70) zum Aufnehmen von 
Druckfarbe oder flussigem Beschichtungsmaterial umfasst; 

eine Wiegenanordnung (78, 80), (82, 84), die auf dem ersten bzw. dem zweiten 
Seitenrahmenelernent montiert ist; 

wobei die Applikatorwalze (66) drehbar auf der Wiegenanordnung montiert und mit der 
Rakelanordnung zum rollenden Kontakt mit dem Druckfarben- oder Beschichtungs- 
material im Reservoir verbunden ist; sovvie 
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einen Antriebsrnotor (62), der mit der Applikatorwalze verbunden ist, um die 
Applikatorwalze zu drehen. 

9. EinfarbungsVBeschichtungsvorrichtung(IO) nach Anspruch 8, vvorin: 

die Wiegenanordnung (79, 80) eine erste und eine zweite Buchse (79, 81) aufweist, die 
auf dem ersten bzw. dem zvveiten Seitenrahmenelement angeordnet sind; und 

die Applikatorwalze (66) drehbar auf der ersten und der zvveiten Buchse montiert ist. 

10. EinfarbungsVBeschichtungsvorrichtung (10) nach Anspruch 8, vvorin 

die Wiegenanordnung (78, 80), (82, 84) eine erste und eine zweite Buchse (79, 81) 
umfasst, die auf dem ersten bzw. dem zweiten Seitenrahmenelement angeordnet sind, 
sowie eine dritte und eine vierte Buchse, die auf dem ersten bzw. dem zweiten 
Seitenrahmenelement angeordnet sind; und 

die Applikatorwalze (66) selektiv zur Drehung entweder auf der ersten und der zweiten 
Buchse oder auf der dritten und der vierten Buchse montierbar ist, um Druckfarbe oder 
Beschichtungsmaterial entweder auf die Platte oder das Gummituch aufzubringen, 
wenn sich der Applikatorkopf in der Betriebsposition befindet. 

11. EinfarbungsVBeschichtungsvorrichtung (10) nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
worin der Applikatorkopf (60) umfasst: 

eine erste VViege (78, 80), um die Applikatorwalze (66) so zu halten, dass sie an der 
Platte angreift, wenn sich die Einfarbungs-/Beschichtungsvorrichtung in der Betriebs- 
position befindet. 



12. EinfarbungsVBeschichtungsvorrichtung (10) nach. Anspruch 1, worin die 
Schlittenanordnung umfasst: 

einen Stutzarm (88, 90) mit einem ersten Endabschnitt, der schwenkbar mit der 
Druckeinheit (88A, 90A) verbunden ist, und einem zweiten Endabschnitt (88B, 90B); 

eine gemeinsame Schwenkachse (77), auf der der zweite Stutzarm-Endabschnitt und 
die EinfarbungsVBeschichtungsvorrichtung schwenkbar montiert sind; sowie 

ein eingreifendes und ein aufnehmendes Verriegelungselement (103, 105), die 
zwischen der gemeinsamen Drehachse und der Druckeinheit gekoppelt sind, wobei 
eines der Verriegelungselemente an der gemeinsamen Drehachse befestigt ist und das. 
andere Verriegelungselement zum Befestigen an der Druckeinheit konstruiert ist, wobei 
die Verriegelungselemente in verriegelndem Eingriff gepaart werden konnen, wenn sich 
der Appiikatorkopf (60) in der Betriebsposition befindet. 

13. EinfarbungsVBeschichtungsvorrichtung (10) nach einem der yorangegangenen 
Anspruche, worin der Appiikatorkopf (60) und die Druckeinheit umfassen: 

ein. eingreifendes und ein aufnehmendes Verriegelungskopplungselement (103, 105), 
die auf der Schlittenanordnung (58) und auf der Druckeinheit montiert sind, um die 
Schlittenanordnung losbar in verriegelndem Eingriff mit der Druckeinheit einschnappen 
zu lassen, wenn sich der Appiikatorkopf in der Betriebsposition befindet. 

14. EinfarbungsVBeschichtungsvorrichtung (10) nach Anspruch 1, worin die 
Schlittenanordnung (58) umfasst: 

einen langlichen Schaftabschnitt (88B, 90B) und einen Nabenabschnitt (88A, 90A), 
wobei der langliche Schaftabschnitt schwenkbar mit dem Appiikatorkopf (60) 



verbunden ist und der Nabenabschnitt zum schwenkbaren Befestigen an der 
Druckeinheit konstruiert ist. 

15. Rotationsoffset-Druckpresse (12) mit einer ersten und einer zvveiten Druckeinheit 
(22, 24) und der Einfarbungs-/Beschichtungsvorrichtung (10) nach einem der 
vorangegangenen Anspruche, die beweglich mit der ersten Druckeinheit (22) verbunden 
ist, wie in Anspruch 1 dargelegt, worin 

ein Trockner (112) auf der ersten Druckeinheit in Nachbarschaft des Druckzylinders (36) 
der ersten Druckeinheit montiert ist, urn erwarmte Luft auf ein frisch bedrucktes Substrat 
abzugeben, wahrend sich das frisch bedruckte Substrat mit dem Druckzylinder in 
Kontakt befindet. 

16. Rotationsoffset-Druckpresse (12) nach Anspruch 15, umfassend: 

ein Sauggeblase (1 12E), das in Nachbarschaft des Trockners montiert ist, urn Warmiuft, 
Feuchtigkeit und fltichtige Stoffe aus einer freiliegenden Zone (Z) zwischen dem 
Trockner und dem frisch bedruckten Substrat abzusaugen. 

1 7. Rotationsoffset-Druckpresse (12) nach Anspruch 15 oder 16, umfassend: 

einen Zwischenubertragungszylinder (40), der in Blatt-Ubertragungsbeziehung mit dem 
Druckzylinder (36) der ersten Druckeinheit (22) verbunden ist; und 

einen Zwischenstationstrockner (714), der in Nachbarschaft des Zwischenubertragungs- 
zylinders angeordnet ist, urn erwarmte Luft an ein frisch bedrucktes oder beschichtetes 
Substrat abzugeben, nachdem es vom Druckzylinder der ersten Druckeinheit ubertragen 
vvorden ist und wahrend es sich mit dem Zwischenubertragungszylinder (40) in Kontakt 
befindet. 



18. Verfahren zum Rotationsoffsetdruck in einer Druckpresse (12) des Typs, der eine 
erste und eine zweite Rotationsoffset-Druckeinheit (22, 24) umfasst, und unter Einsatz 
von wassrigerAem oder UV-hartbarer/-em Druckfarbe oder Beschichtungsmaterial beim 
Betrieb zumindest der ersten Druckeinheit, gekennzeichnet durch die folgenden 
Schritte: 

(a) punktformiges oder gesamtes Beschichten einer Platte (P) oder eines Gummituchs (B) 
auf der Piatte oder einem Gummizylinder mit wassriger Druckfarbe/wassrigem 
Beschichtungsmaterial oder UV-hartbarer Druckfarbe/UV-hartbarem Beschichtungs- 
material; 

(b) Ubertragen des. Druckfarben- oder Beschichtungsbildes vom Gummituch oder von 
der Platte uber das Gummituch auf ein Substrat (S), wahrend das Substrat durch den 
Walzenspalt zwischen dem Druckzylinder (36) und dem Gummituch (B) transportiert 
wird; und 

(c) Trocknen der Druckfarbe oder des Beschichtungsmaterials auf dem frisch bedruckten 
Substrat, bevor das Substrat weiter bearbeitet wird; und 

(d) lithographisches Bedrucken des getrockneten Substrats auf der zweiten 
Rotationsoffset-Druckeinheit (24) im selben Druckdurchgang. 

19. Verfahren zum Rotationsoffsetdrucken nach Anspruch 18, worin der 
Trocknungsschritt umfasst: 

das Abgeben erwarmter Luft mit hoher Geschvvindigkeit auf das frisch 
bedruckte/beschichtete Substrat (S), wahrend sich das frisch bedruckte/beschichtete 
Substrat mit dem Druckzylinder (36) der ersten Druckeinheit (22) in Kontakt befindet. 

20. Verfahren zum Rotationsoffsetdrucken nach Anspruch 18, weiters umfassend: 



das Transportieren des frisch bedruckten Substrats (S) von der ersten Druckeinheit (22) 
auf einen Zwischenubertragungszylinder (40); und 

das Trocknen des frisch bedruckten Substrats, wahrend es sich mit dem Zvvischen- 
ubertragungszylinder in Kontakt befindet. 

21. Verfahren zum Rotationsoffsetdrucken nach Anspruch 18 oder 19, ■ welters 
umfassend: 

das Absaugen von HeiBluft, Feuchtigkeit und fluchtigen Substanzen aus einer 
freiliegenden Zone (Z) oberhalb des frisch bedruckten/beschichteten Substrats (S); 
wahrend sich das frisch bedruckte/beschichtete Substrat mit dem Druckzyiinder (36) in 
Kontakt befindet. 

22. Verfahren zum Rotationsoffsetdrucken nach einem der Anspruche 18 bis 21, worin 

Schritt (a) das Auftragen einer Grundierungsbeschichtung aus einem wassrigen 
Beschichtungsmaterial oder UV-hartbaren Beschichtungsmatehal auf ein Substrat (S) in 
der ersten Druckeinheit (22) umfasst; 

Schritt (c) das Trocknen der Grundierungsbeschichtung auf dem Substrat vor dem 
Bearbeften des Substrats in der zweiten Druckeinheit umfasst; 

Schritt (d) das lithographische Uberdrucken der Grundierungsbeschichtung im selben 
Druckdurchgang in der zweiten Druckeinheit umfasst. 





no. e 




THIS PAGE BUm 



This Page is Inserted by IFW Indexing and Scanning 
Operations and is not part of the Official Record 

BEST AVAILABLE IMAGES 

Defective images within this document are accurate representations of the original 
documents submitted by trie applicant. 

Defects in the images include but are not limited to the items checked: 
-□Ulack borders 

□ image cut off at top, bottom or sides 

-2"faded TEXT OR DRAWING 

J^^BLURRED OR ILLEGIBLE TEXT OR DRAWING 

□ SKEWED/SLANTED IMAGES 

□ COLOR OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 

□ GRAY SCALE DOCUMENTS 

□ LINES OR MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 
^□^EFERENCE(S) OR EXHD3IT(S) SUBMITTED ARE POOR QUALITY 

□ OTHER: : 

IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning these documents will not correct the image 
problems checked, please do not report these problems to 
the IFW Image Problem Mailbox. 



THIS PA6£ BLANK jusnoi 



